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Device for measuring the diameter of cylindrical work-pieces during 
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Abstract of EP0469439 

The measuring device (1) allows the self-calibration of cylindrical workpieces (2) during machining and the 
interruption of this machining when a predetermined dimension has been reached. <??>lt comprises a 
head (5) having a V-shaped orifice and bearing on the workpiece to be measured (2) and an associated 
pneumatic sensor (10). The system comprises means of connection (25, 26, 27, 29, 31 , 32), of pressing 
(33, 34) and of support (39) of the head in order to ensure permanent contact between the workpiece to 
be measured and jaws (8, 9) carried by the Y-shaped orifice. <??>The device offers a very small 
thickness, and therefore it can reach narrow and deep zones, such as, for example, those of cylindrical 
bearing surfaces of crankshafts. 
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© Dispositif pour la mesure de diametres de pieces cylinriques en cours d'usinage. 



© Le dispositif de mesure (1) permet I'autocalibra- 
ge de pieces cylindriques (2) en cours d'usinage et 
d'interrompre cet usinage lorsque une cote pred^ter- 
mine*e a ete atteinte. 

II comporte une tete (5) pnSsentant une ouvertu- 
re en V s'appuyant sur la piece a mesurer (2) et un 
capteur pneumatique (10) associe\ Le systems com- 
porte des moyens de liaison (25, 26, 27, 29, 31, 32), 




d'appui (33, 34) et de soutien (39) de la tete pour 
assurer un contact permanent entre la piece a me- 
surer et des touches (8, 9) pontes par i'ouverture en 
Y. 

Le dispositif offre une tres faible Spaisseur de 
sorte qu'il peut atteindre des zones 6troites et pro- 
fondes comme par exemple celles de portees cylin- 
driques de vilebrequins. 
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L'invention est relative k un dispositif de mesu- 
re t notamment pour interrompre sur une machine- 
outil le processus d'usinage d'une ptece cylindri- 
que quand ladite pi&ce a atteint un diarrtetre prede- 
termine, le dispositif comportant : 

- une tete presentant une ouverture munie de 
deux aretes rectilignes disposes en forme 
de V et susceptibles de s'appuyer contre la 
ptece k usiner, ladite tete presentant deux 
faces paralteles sensiblement perpendiculai- 
res k I'axe que presente la ptece k usiner, 
lesdites faces parallfeles d6finissant repais- 
seur de la tete, 

• un capteur monte sur cette tete et dispose 
selon la bissectrice de Tangle forme par les 
deux aretes, ledit capteur livrant un signal 
repr^sentatif du diametre de ladite ptece cy- 
lindrique, la tete etant orientee par rapport a 
la ptece k usiner de telle maniere que ladite 
bissectrice soit situ£e dans un plan sensible- 
ment parallele k I'horizontale, 

- des moyens de liaison de la tete a un socle 
solidaire du bati que presente la machine 
pour assurer, pendant le processus d'usina- 
ge, le contact desdites aretes avec ladite 
piece cylindrique. lesdits moyens de liaison 
etant arranges pour assurer la mobilite et le 
maintien de la tete dans un plan X-Y sensi- 
blement perpendiculaire k I'axe que presente 
la piece cylindrique k usiner, 

- des moyens elastiques d'appui de la tete 
contre la piece a usiner, et 

- des moyens elastiques de soutien de la tete 
avec ses moyens de liaison sur le socle 
solidaire dudit bati de la machine. 

II est connu de proc^der a la mesure de dia- 
mfetres de pieces cylindriques en cours d'usinage 
(in-process). C'est le cas par exemple de la tete de 
mesure appelee "Pinvar" (marque deposee) de la 
societe italienne Marposs. Dans cette realisation, le 
cylindre en rotation est palpe par deux touches 
diametralement opposSes. Une touche est fixe 
avec la tete de mesure. L'autre touche est mobile 
et se trouve a Textremite d'un levier articule sur la 
tete. Ce systeme presente I'inconvenient de mettre 
en oeuvre des leviers mobiles qui prennent de la 
place par les paliers qu'ils exigent et par les dispo- 
sitifs d'etancrteite n^cessaires a leur bon fonction- 
nement. On est amen§ ainsi a une tete de mesure 
de grande epaisseur, soit de I'ordre de 18 mm. Cet 
appareil ne convient done pas, par exemple, k une 
mesure in-process de portees cylindriques de vile- 
brequins de petites dimensions ou la place disponi- 
ble entre manetons est r&juite k 10 mm par exem- 
ple. 

Pour pallier cet inconvenient la presente inven- 
tion fait appel de preference k un capteur pneuma- 
tique qui peut etre obtenu dans des dianrtetres ne 



d^passant pas 6 mm et qui est commercialism, par 
exemple par la soci£t£ am£ricaine Bendix, fabri- 
cant des produits Sheffield. Le ddposant de la 
presente invention a eu l'id£e d'associer un tel 

5 capteur pneumatique k un dispositif, connu en soi, 
comportant une ptece en forme de gorge en V. 
Quand le cylindre k mesurer est engage dans la 
gorge, il suffit de mesurer la distance entre I'arete 
du V et la surface du cylindre pour en d^duire le 

to diametre du cylindre. On trouvera une description 
explicative de ce principe dans I'ouvrage 
"Taschenbuch der LSngenmesstechnik", Springer 
Verlag, Berlin, 1954, p. 466 et 467. Une telle tech- 
nique a ete mise en oeuvre et d£crite dans le 

75 document FR-A-2 570 487 emanant du dSposant 
de la presente invention. II s'agit \k cependant d'un 
appareil pour mesures statiques de dianrtetres de 
pieces cylindriques. Bien que le document cite 
prevoit la possibility pour la tete de mesure de 

20 venir s'appuyer et se centrer d'elle-meme sous la 
piece k mesurer, on ne trouve & aucun enseigne- 
ment qui permettrait d'utiliser un tel systeme sur 
des cylindres en cours d'usinage et permettant 
I'autocalibrage desdits cylindres. Notamment, la 

25 presence de la meule interdit de disposer I'appareil 
de mesure sous la piece cylindrique, mais oblige 
de disposer cet appareil face k la meule, ce qui 
pose des problemes non r^ sol us par le document 
cite, particulterement celui de compenser le poids 

30 de la tete de I'appareil de mesure comme cela 
apparaltra dans la description qui va suivre. 

Le document DE-B-1 502 477 montre un dis- 
positif de mesure oO existent des moyens de liai- 
son de la tete k un socle solidaire du bati de la 

35 machine pour assurer le contact des aretes de la 
tete avec la ptece a usiner, ces moyens de liaison 
assurant la mobilite et le maintien de la tete dans 
un plan X-Y sensiblement perpendiculaire a I'axe 
de la piece a usiner. Ce meme document presente 

40 egalement des moyens elastiques d'appui de la 
tete contre la ptece k usiner. On remarquera ce- 
pendant que soit les moyens de liaison, soit les 
moyens elastiques d'appui ne sont pas confines 
dans un espace delimite par le prolongement des 

45 deux faces paralteles dSfinissant I'epaisseur de la 
tete. En particulier le document montre des 
moyens elastiques d'appui realises k Taide de qua- 
tre lames verticales et flexibles. Ces lames se 
trouvent k revidence sihtees hors de I'espace deli- 
st) mite par I'epaisseur de la tete. Ces dispositions 
conduisent done k une tete de grande epaisseur 
ne permettant pas d'atteindre des zones etroites et 
profondes comme e'est le cas dans les vilebre- 
quins de petites dimensions 6voqu£s ci-dessus. De 

55 plus, le dispositif du document cite ne prevoit au- 
cun moyen eiastique de soutien de la tete, cette 
tete appuyant de son propre poids sur la pi&ce k 
usiner, ce qui tend k user irr£gulierement les tou- 
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ches de la tete. Enfin on mentionnera que les 
lames-ressorts horizontales travaillent & la com- 
pression quand la tete appuie sur la ptece & usiner, 
cela n§cessitant des lames epaisses et done peu 
flexibles. 

Le document GB-A-1 099 692 pr^sente 6ga\e- 
ment des moyens de liaison assurant la mobility et 
le maintien de la t§te dans un plan X-Y, de meme 
que des moyens elastiques d'appui de la tete 
contre la piece a usiner. Cependant les moyens de 
liaison de la tete au bati de la machine sont situ6s 
en dehors de repaisseur de la tete et contribuent 
done a rendre cette tete plus large. De plus il 
n'existe aucun moyen elastique de soutien de la 
tete, ce qui amene I'usure evoquee au paragraphe 
ci-dessus. 

Pour obvier aux inconvSnients cites, le present 
dispositif est caract§ris6 par le fait que ledit cap- 
teur, lesdits moyens de liaison, lesdits moyens 
elastiques d'appui et lesdits moyens Elastiques de 
soutien se trouvent tous situSs dans un espace 
delimite par le prolongement desdites deux faces 
paralleles definissant 1'epaisseur de la tete. 

[.'invention va etre expos^e maintenant dans la 
description suivante qui utilise le dessin qui I'illus- 
tre a titre d'exemple, dessin dans lequel : 

- la figure 1 est un dessin de principe du 
dispositif de mesure expliquant les bases sur 
lesquelles est fondle la pr£sente invention, 

- la figure 2 est un dessin reprenant une partie 
de la figure 1 et montrant en detail le fonc- 
tionnement d'un capteur prefere, 

- la figure 3 est une vue en Ovation d'une 
execution prSferee du dispositif de mesure 
selon ('invention, la tete representee conve- 
nant pour des pieces a usiner de petit diame- 
tre, 

- la figure 4 montre une tete adaptable sur le 
dispositif de la figure 3, cette tete convenant 
pour des pieces a usiner de diametre moyen, 

- la figure 5 montre une t§te adaptable sur le 
dispositif de la figure 4, cette tete convenant 
pour des pieces a usiner de grand diametre, 
et 

- la figure 6 est une vue de dessus d'un viie- 
brequin dans laquelle on a represente trois 
dispositifs de mesure selon I'invention, deux 
de ces dispositifs etant en retrait et le troisie- 
me etant a cheval sur les pontes cylindri- 
ques qu'il s'agit d'usiner. 

La figure 1, qui est un dessin de principe du 
dispositif de mesure 1 selon I'invention, montre en 
2 la pihce cylindrique a usiner et en 3 la meule 
pr6pos6e & cet usinage. Le b§ti de la machine outil 
est symbolise* par 4. La piece a usiner 2 est 
entraTn^e, par exemple par un mandrin porte-pi&ce, 
dans le sens de la fleche A et la meule 3 est 
entrance dans le sens de la fleche B. Quand le 



diametre de la piece 2 a atteint une cote predeter- 
mined, on eioigne la meule 3 de sorte que le 
processus d'usinage est interrompu. 

Comme le montre la figure 1 , le dispositif de 

5 mesure 1 comporte une tete 5 qui pr^sente une 
ouverture munie de deux aretes rectilignes 6 et 7 
disposers en V. Les aretes appuyent contre la 
piece 2 et sont ici materialises par les generatri- 
ces de barreaux cylindriques ou touches 8 et 9 

w realises en materiau dur, du carbure de tungstene 
par exemple. Sur la tete 5 est monte un capteur 10 
dispose selon la bissectrice de Tangle forme par 
les aretes 6 et 7, ce capteur livrant, de fagon 
connue en soi, un signal reprgsentatif du diametre 

75 de la piece a usiner. On constate aussi que la tete 
5 est orientee par rapport k la pfece k usiner de 
telle maniere que cette bissectrice soit situee dans 
un plan sensiblement parallele k I'horizontale sym- 
bolise ici par le bati 4 de la machine. 

20 La figure 2 montre en detail le capteur 10. II 
s'agit ici d'un capteur pneumatique dit a fuite indi- 
recte. De I'air 15 sous pression est insuffle dans le 
tuyau souple 1 1 qui est emmanche dans le capteur 
10 proprement dit. Le capteur comporte une cham- 

25 bre 12 dans laquelle se meut un piston 13. Ce 
piston est pourvu de canaux 14 pour laisser passer 
I'air. Le piston se termine par un cone 16 et un 
palpeur 17. Quand le capteur est libre, le piston 
obture I'orifice 18 par appui du cone 13 sur un 

30 rebord 19 que pnSsente cet orifice 18. Quand le 
piston 17 est repousse vers la droite, ce qui se 
produit quand le diametre de la piece 2 diminue 
sous I'effet du travail de la meule, de I'air peut 
s'ecouler selon les f leches 20 et 21 . A ce moment 

35 le flux d'air varie, ce qui a pour consequence de 
faire varier la pression qui est alors une mesure de 
la penetration du palpeur dans te capteur. 

II s'agit done, pendant le processus d'usinage, 
que la tete 5 appuye constamment contre la piece 

40 2 et surtout s'adapte aux inevitables mouvements 
relatifs de la piece par rapport a la tete dus, par 
exemple, aux defauts de circularity ou de coaxial ite 
de la piece, a I'imprecision de positionnement de 
la tete de mesure, ou encore aux effets provoques 

45 par la dilatation therm ique. Cette adaptation est 
possible, selon la presente invention, grSce au fait 
que le dispositif de mesure comporte des moyens 
de liaison de la tete a un socle 22 solidaire du bati 
4, cette solidarity etant representee schematique- 

50 ment a la figure 1 par des axes de vis 23. Les 
moyens de liaison, qui seront decrits en detail ci- 
apres, sont done arranges pour que la tete puisse 
etre mobile en meme temps que maintenue dans 
un plan X-Y sensiblement perpendiculaire h I'axe 

55 24 de la ptece cylindrique h usiner. Les filches X 
et Y apposes sur la tete 5 de la figure 1 materiali- 
sent cette mobility. 

En plus des moyens de liaison de la t§te dont 
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il vient d'etre question, moyens de liaison qui - on 
le rappelle - servant a adapter la t§te aux mouve- 
ments relatifs de la piece par rapport a la tete, il 
est nEcessaire d'appuyer cette tete avec une cer- 
taine force contre la piece a usiner, ce qui apparat- 
tra plus en detail par la suite. 

Enfin la figure 1 montre que la tete, avec ses 
moyens de liaison associEs, doit etre soutenue par 
des moyens Elastiques de soutien par rapport au 
socle 22 solidaire du bati de la machine et cela 
pour compenser son propre poids. 

Les moyens de liaison, d'appui et de soutien 
vont etre discuss maintenant en s'aidant d'abord 
de la figure 1 qui n'est qu'un dessin de principe 
pour expliquer la prEsente invention. 

Les moyens de liaison entre la t§te 5 et le 
socle 22 comportent un element supErieur 25 et un 
element inferieur 26, ces Elements Etant situEs, le 
premier, au-dessus de I'axe 24 de la piece a usiner 
et le second, au-dessous dudit axe. Chacun des 
elements 25 et 26 est reiiE a la tete par I'intermE- 
diaire de premiers moyens de guidage 27 et 29 
permettant un deplacement horizontal X de la tete 
selon une course dEterminEe. Lament supErieur 
25 est relie a la tete 5 au moyen des premiers 
moyens de guidage 27 et lament inferieur 26 est 
. relie a la tete 5 au moyen des premiers moyens de 
guidage 29. Chacun des EIEments 25 et 26 est 
relie* en outre au socle 22 solidaire du bati 4 de la 
machine au moyen de seconds moyens de guida- 
ge 31 et 32 permettant un defacement vertical Y 
de la tete 5 selon une course dEterminEe. Les 
courses selon X et Y ont EtE exagErEes sur la 
figure 1 pour bien faire comprendre le mecanisme 
mis en oeuvre. Comme ces courses doivent pren- 
dre en compte I'adaptation de la tete 5 aux mouve- 
ment relatifs de la piece par rapport a la tete, on 
comprendra qu'elies sont de petite amplitude, 1 a 
2 mm tout au plus. 

Les moyens elastiques d'appui de la tete 
contre la piece a usiner doivent presenter une 
certaine force, par exemple de Tordre de 2N. Celle- 
ci est assuree par des premiers ressorts 33 et 34 
s'appuyant d'une part contre la tete 5 et d'autre 
part dans un logement 35, 36 pratique* dans chacun 
des EIEments supErieur 25 et infErieur 26. La figure 
1 montre que cette force d'appui peut etre ajustEe 
au moyen des vis 37 et 38 que prEsentent les 
logements 35 et 36. 

Enfin les moyens Elastiques de soutien de la 
tete 5 avec ses moyens de liaison comprenant les 
Elements supErieur 25 et inferieur 26 comportent 
au moins un second ressort 39 appuyant contre 
I'EIEment supErieur 25 et situe* dans un logement 
40 pratique" dans le socle 22. On comprend que ce 
second ressort compense le poids de la tete 5 et 
des Elements 25 et 26 qui lui sont associEs. Ici 
aussi il a EtE prEvu une vis 41 dans le logement 40 



pour permettre le rEglage de la force de soutien 
compensant le poids de la tete avec ses Elements 
associEs. 

La figure 3 est une vue en Elevation d'une 

s execution prEfErEe de ('invention ou Ton retrouve 
en principe tous les composants qui constituaient 
I'exEcution schEmatique de la figure 1. Ainsi on 
retrouve dans la figure 3 les memes rEfErences 
que celles qui avaient EtE utilisEes sur la figure 1 

to pour les composants semblables. 

Par rapport a I'exEcution schEmatique, I'exE- 
cution prEfErEe de la figure 3 prEsente une diffe- 
rence importante. Les premiers moyens de guida- 
ge 27 et 29 ont EtE remplacEs dans la figure 3 par 

75 des lames Elastiques 47, 48, 49 et 50, la tete 5 
Etant relive a I'EIEment supErieur 25 par les lames 
47 et 48 et la meme tete 5 Etant relie" a I'EIEment 
infErieur 26 par les lames 49 et 50. Ces lames sont 
espacEes I'une de I'autre par des entretoises 51 et 

20 52 du cotE de I'EIEment supErieur 25 et par les 
entretoises 53 et 54 du cote de re* lament inferieur 
26. Lames et entretoises sont fixEes a la tete 5 et 
aux Elements 25 et 26 respectivement, par des vis 
visibles au dessin, mais non rEfErencEes. La figure 

25 3 montre que ces vis servent Egalement a fixer des 
talons 55 et 56, respectivement 57 et 58 qui sont 
utilisEs comme limiteurs de course, particuliere- 
ment quand la tete n'est pas appliquEe avec la 
force prescrite contre la piece cylindrique a usiner. 

30 Les talons 56 et 58, faisant partie de la tete 5, 
servent Egalement de point d'appui pour les pre- 
miers ressorts 33 et 34. 

L'exEcution prEfErEe de la figure 3 montre aus- 
si que les seconds moyens de guidage 31 et 32 de 

35 la figure 1 ont EtE remplacEs dans la figure 3 par 
des lames elastiques 61 et 62 fixees d'un cote au 
socle 22 et de I'autre aux Elements infErieur et 
supErieur 26, 25 au moyen de vis visibles au 
dessin mais non references. Des talons 63, 64 et 

40 65, 66 servent Egalement de limiteurs de course 
pour les lames, particulierement dans le cas ou le 
dispositif se trouverait dans une autre position que 
celle montrEe au dessus. 

La figure 3 montre que le socle 22 est fixE au 

45 moyen de vis (dont les axes apparaissent sans etre 
rEfErencEs) a une console 90, elle-meme fixEe a 
un chariot montE mobile dans une coulisse comme 
cela apparaitra en figure 6. 

L'utilisation de lames a la place des moyens 

so de guidage utilisEs en figure 1, prEsente plusieurs 
avantages importants. Celui d'abord de presenter 
un mouvement sans coincement, ni frottement, ni 
hystErese. Celui surtout de proposer un dispositif 
rigide et sans jeu, selon une direction perpendi- 

55 culaire au plan X et Y (axe Z). 

Si Ton a affaire a des pieces a usiner de 
diametres tres diffErents, le dispositif de mesure 
peut §tre offert en exEcutions de diverses tailles, 
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chaque execution ne diffSrant de I'autre que par les 
dimensions de sa tete, ce qui permet de garder le 
meme equipement de base. On fera remarquer 
cependant que la tete, les elements superieur et 
interieur et le socle etant assembles au moyen de 
vis, il n'y a pas de difficult^ insurmontable a chan- 
ger la seule tete d'un equipement. Les figures 3, 4 
et 5 montrent trois tetes qui peuvent etre monies 
sur les memes elements superieur 25 et inf^rieur 
26 et sur le meme socle 22 pour couvrir des 
diam&tres de pieces a usiner s'etendant de 30 a 
125 mm. La tete de la figure 3 est utilisable pour 
des diam&tres de 30 a 55 mm, celle de la figure 4, 
pour des diametres de 55 a 90 mm et celle de la 
figure 5, pour des diametres de 90 a 125 mm. Les 
figures 3 et 5 montrent des pieces a usiner dont le 
diametre se trouve vers le minimum de ce qu'on 
peut envisager avec les tetes respectives (par 
exemple respectivement 30 et 90 mm). La figure 4 
presente par contre une piece a usiner se trouvant 
au maximum de capacite de la tete (par exemple 
90 mm). 

Les figures 4 et 5 font toucher du doigt la 
necessite qu'il y a de pouvoir r^gler la penetration 
du capteur 10 dans la tete 5. Un r^glage grossier 
peut etre fait en deplagant a la main le capteur 10 
et en le bloquant au moyen de la tige a bout 
conique 70 command^e par la vis 71 qui presente 
egalement un bout conique (voir figure 4). Un r£- 
glage fin du depassement du capteur dans I'ouver- 
ture en V est egalement necessaire pour proceder 
a I'etalonnement du dispositif de mesure. Pour cela 
on utilise le systdme apparaissant en entier a la 
figure 3. L'arriere de la tete 5 comporte une fente 
72 et une lune 73 terminant cette fente de telle 
maniere que l'arriere de la tete est separe en un 
bloc avant 74 et un bloc arrifcre 75. Une vis 76, 
compressant un ressort 77, a tendance a rappro- 
cher les deux blocs, ce rapprochement etant limite 
par une entretoise 78. Pour retirer le capteur en 
arrifere, il faut ouvrir la fente 72 et done visser une 
vis 79 qui s'appuie sur un arret 80 pratique dans !e 
bloc avant. 

Pour regler le dispositif, on procede g6n6rale- 
ment par comparaison. On presente a I'appareil 
une piece etalon ayant la cote que Ton souhaite 
obtenir. On regie alors la penetration du capteur de 
fagon grossifcre, puis fine, en suivant ce qui a 6t6 
dit plus haut. On s'arrange que pour cette penetra- 
tion soit emis le signal d'interruption d'usinage. 
Puis on remplace la piece etalon par la piece a 
usiner, le diametre de cette derniere depassant 
g^neralement de quelques dizifemes de millimetre 
la cote a atteindre. On appuie les touches 8 et 9 de 
la tete 5 contre la piece a usiner jusqu'a ce que les 
lames 47, 48, respectivement 49, 50 soient a peu 
prhs verticales. A ce moment la force d'application 
de la tete contre la piece est celle developpee par 



les premiers ressorts 33 et 34 et I'usinage peut 
commencer. II s'interrompra lorsque le diametre 
sera celui donne par la piece etalon. 

La figure 6 est un exemple d'utilisation du 

5 dispositif de mesure selon ('invention. On a repre- 
sente ici un vilebrequin 90 dont il s'agit d'usiner les 
portees cylindriques 81 , 82 et 83. Pour reduire le 
diametre de ces portees, on utilise des meules 84, 
85 et 86 dont la force d'appui est contrecarree par 

w des lunettes 87, 88 et 89. Pour la mesure du 
diametre en cours d'usinage, on est en presence 
ici de zones etroites et profondes, L'acces a ces 
zones est grandement facility par le dispositif de 
mesure selon I'invention, puisqu'il presente une 

15 tr£s faible epaisseur. Si le capteur pneumatique 
presente un diametre de I'ordre de 6 mm, il est 
alors possible d'offrir un dispositif ne depassant 
pas 9 mm en largeur. En figure 6 on a presente un 
dispositif 1 dont I'ouverture de la tete se trouve en 

20 prise avec le palier 83 et deux autres dispositifs 1 
en retrait de la zone de mesure. On a deja vu que 
le dispositif 1 est fixe a une console 90 elle-meme 
fixee a un chariot 91 . Le chariot 91 peut coultsser 
le long d'une glissiere 92 et Ton peut retirer ainsi le 

25 dispositif en dehors du champ operatoire et m§me 
plus en retrait que ne le represent© la figure. La 
figure 6 montre nettement que tout le dispositif 
n'excede pas repaisseur de la tete 5, soit le taion 
55, les lames 47 et 48, I'entretoise 51, reiement 

30 superieure 25 et la console 90. 

Revendications 

1. Dispositif de mesure (1), notamment pour in- 
35 terrompre sur une machine outil le processus 
d'usinage d'une piece cylindrique (2) quand 
ladite piece a atteint un diametre predetermi- 
ne, le dispositif comportant : 

- une tete (5) presentant une ouverture 
40 munie de deux aretes rectilignes (6, 7) 

disposees en forme de V et susceptibles 
de s'appuyer contre la piece a usiner, 
ladite tete presentant deux faces paralle- 
les sensiblement perpendiculaires a I'axe 
45 (24) que presente la piece a usiner, les- 

dites faces paralieies definissant repais- 
seur de la tete, 

- un capteur (10) monte sur cette tete et 
dispose selon la bissectrice de Tangle 

50 forme par les deux aretes, ledit capteur 

livrant un signal repr6sentatif du diametre 
de ladite piece cylindrique, la tete etant 
orientee par rapport a la piece a usiner 
de telle maniere que ladite bissectrice 

55 soit situee dans un plan sensiblement 

parallel© a I'horizontale, 

- des moyens de liaison (25, 26, 27, 29, 
31, 32) de la tete a un socle (22) solidai- 
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re du bati (4) que prEsente la machine 
pour assurer, pendant le processus d'usi- 
nage, le contact desdites aretes avec 
ladite piece cylindrique, lesdits moyens 
de liaison Etant arranges pour assurer la 5 
mobilite et le maintien de la tete dans un 
plan X-Y sensiblement perpendiculaire k 
I'axe (24) que prEsente la piece cylindri- 
que & usiner, 

- des moyens Elastiques d'appui (33, 34) w 
de la tete contre la piece h usiner, et 

- des moyens Elastiques de soutien (39) 
de la tete avec ses moyens de liaison 
sur le socle solidaire dudit bati de la 
machine, caractErisE par le fait que ledit rs 
capteur (10), lesdits moyens de liaison 

(25, 26, 27, 29, 31, 32), lesdits moyens 
Elastiques d'appui (33, 34) et lesdits 
moyens elastiques de soutien (39) se 
trouvent tous situEs dans un espace dEli- 20 
mite par le prolongement desdites deux 
faxes paralleles definissant I'epaisseur de 
la t§te. 

2. Dispositif selon revendication 1 , caractErisE par 25 
le fait que le capteur (1 0) est un capteur pneu- 
matique. 

3. Dispositif selon la revendication 2, caractErisE 

par le fait que la tete comporte un dispositif de 30 
reglage grossier (70, 71) et un dispositif de 
reglage fin (75, 76) du capteur par rapport a la 
piece h usiner. 

4. Dispositif selon la revendication 1, caractErisE 35 
par le fait que les moyens de liaison compor- 

tent un element supErieur (25) et un EiEment 
infErieur (26) situes, le premier, au-dessus de 
i'axe (24) de la piece k usiner et le second, au- 
dessous dudit axe, lesdits Elements etant re- 40 
NEs h ladite t§te par I'intermEdiaire de pre- 
miers moyens de guidage (27, 29) permettant 
un deplacement horizontal X de la tete selon 
une course dEterminEe, lesdits E lEments Etant 
en outre relies au socle (22) solidaire du bati 45 
(4) de la machine par I'intermEdiaire de se- 
conds moyens de guidage (31 , 32) permettant 
un deplacement vertical Y de la tete selon une 
course dEterminEe, que les moyens Elastiques 
d'appui de la tete contre la piece & usiner 50 
comportent des premiers ressorts (33, 34) 
s'appuyant d'une part contre la tete et d'autre 
part dans un logement (35, 36) pratique" dans 
chacun des ElEments supErieur et infErieur, et 
que les moyens Elastiques de soutien de la 55 
tete avec ses moyens de liaison comportent au 
moins un second ressort (39) situe* dans un 
logement (40) pratique" dans le socle et ap- 



puyant contre I'ElEment supErieur pour com- 
penser le poids de la t§te avec ses moyens de 
liaison. 

5. Dispositif selon la revendication 4, caractErisE 
par le fait que les premiers moyens de guida- 
ge sont des lames Elastiques (47, 48, 49, 50) 
disposees par paires, la premiere paire (47, 
48) reliant ('element supErieur (25) & la tete et 
la seconde paire (49, 50) reliant I'ElEment infE- 
rieur (26) k ladite tete, la tete et les ElEments 
supErieur et infErieur Etant munis de talons 
(55, 56, 57, 58) limiteurs de course. 

6. Dispositif selon la revendication 4, caractErisE 
par le fait que les seconds moyens de guidage 
sont chacun une lame Elastique (61, 62), la 
premiere lame (62) reliant I'ElEment supErieur 
au socle solidaire du bati de la machine, la 
seconde lame (61) reliant I'ElEment infErieur 
audit socle, lesdits elements supErieur et infE- 
rieur et ledit socle Etant munis de talons (63, 
64, 65, 66) limiteurs de course. 

7. Dispositif selon la revendication 4, caractErisE 
par le fait que les logements (35, 36) pratiquEs 
dans chacun des ElEments supErieur et infE- 
rieur et recevant les premiers ressorts (33, 34) 
comportent une vis (37, 38) pour permettre le 
reglage de la force d'appui de la tete contre la 
piece a usiner. 

8. Dispositif selon la revendication 4, caractErisE 
par le fait que le logement (40) pratiquE dans 
le socle et recevant le second ressort (39) 
comporte une vis (41) pour permettre le rEgla- 
ge de la force de soutien compensant le poids 
de la tete avec ses moyens de liaison. 

9. Dispositif selon la revendication 4, caractErisE 
par le fait que la tete (5), les ElEments supE- 
rieur (25) et infErieur (26) et le socle (22) sont 
assemblEs au moyen de vis. 
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